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Verfahren zur Hersteilung von Anbauteilen fur ein Kraftfahrzeug 
und nach diesem Verfahren hergestellte Anbauteile 

5 Beschreibung: 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Hersteilung von Anbauteilen, wie 
TOren, Klappen und KotflGgel, fur ein Kraftfahrzeug bestehend aus mindestens 
einem Innenblech und mindestens einem AuBenblech, die getrennt voneinander 
hergestelrt und anschlieBend an den Randem zusammengefQgt werden und auf 
1 0 ein Anbauteil fur ein Kraftfahrzeug, hergestellt nach einem derartigen Verfahren. 

Es gehort allgemein zum Stand der Technik, Innenblech und AuBenblech durch 
B6rdeln zu verbinden. Hierbei ist eine hohe MaBhaltigkeit der zu verbindenden 
Teile erforderiich und es mussen unter Umstanden zusatzliche MaBnahmen, z.B. 
15 Aufbringung von Klebstoff, zur Hersteilung einer dauerhaften Verbindung 
durchgefuhrt werden. 

Aus der EP 200 997 Bl ist eine SchweiBverbindung zweier DOnnbleche bekannt, 
yon denen ein AuBenblech eine optisch glatte AuBenflache bildet, dessen Rand 
20 urn 180° auf seine ruckwartige Flache umgebordelt ist und wobei das Innenblech 
auf den umgeborderten Rand des AuBenbleches gelegt ist und die Verbindung 
des Innenbleches mit dem umgebordelten Rand mittels Laserstrahl von der der 
AuBenflache abgewandten Seite erfolgt. Zusatzlich kann hierbei auch das 
Innenblech im Randbereich urn 180° gebdrdelt werden. 
25 

In der EP 855 965 Bl ist eine KraftfahrzeugtQr mit einem Innen- und einem 
AuBenblech beschrieben, wobei die Randstreifen des Innen- und des 
AuBenbleches abgebogen sind und die aufeinander gelegten Randstreifen dieser 
Bleche mit einem in den Spalt zwischen den beiden Randstreifen gerichteten 
30 Laserstrahl miteinander verschweiBt werden. Die senkrechte Abkantung am 
gesamten Umfang der Bleche mit mdglichst geringem FQgespalt fuhrt zu 
aufwandigem Schachteln bzw. Positionieren der Teile zueinander. Der Spalt, der 
zum Schachteln erforderiich ist, wird dann zwischen den gegenOberliegenden 
Seiten gebildet und stellt somit den FQgespalt dar. Die erforderlichen 
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Bauteiltoleranzen sind beim Tiefziehen kaum einzuhalten. Nachteilig ist auch, dass 
der Spalt nicht mehr durch Verschieben des Innenteils zu beeinflussen ist. Der 
Spalt kann nur durch Verformung des Aussenblechs reduziert werden, wobei die 
dadurch auftretenden Spannungen auf die Aussenhaut ausstrahlen und 
Einfallsteilen erzeugen konnen. 

In der DE 100 37 303 Al ist ein Verfahren zur Hersteilung einer Tur eines 
Kraftfahrzeuges beschrieben, wobei das TQrinnenteil ganz oder teilweise aus 
Aluminium und das TurauBenblech vollstSndig aus Aluminium besteht. Hierbei 
wird der Randbereich des TQrauBenbleches am gesamten Umfangsbereich urn 
etwa 90° nach innen abgekantet und an einer bearbeiteten Stirnflache des 
Tuinnenteiles fur den LaserschweiBvorgang zur Anlage gebracht. Auch bei der 
Hersteilung dieser Tur, ist das Positionieren und Schachteln erschwert und es 
kommt zu der oben genannten Toleranz- Spalt- und Einfallsteilen- Problematic 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, ein Verfahren zur Hersteilung eines 
Anbauteils vorzuschlagen, wobei eine hohe Prozesssicherheit aufgrund von 
vereinfachtem Schachteln und Positieren der FOgeteile zueinander bei 
gleichzeitiger Reduzierung der Fugespalte ermoglicht wird. 

Zur Losung dieser Aufgabe ist im Kennzeichen des Anspruches 1 vorgesehen, 
dass 

a) das AuBenblech im Randbereich an den von auBen sichtbaren Seiten nach 
innen abgekantet wird, 

b) die zugehorigen Randbereiche des Innenbleches zur Minimierung des 
Spaltes gegen die Abkantung des AuBenbleches geschoben werden, 

c) Innenblech und AuBenblech durch einen in den Spalt zwischen den 
Randbereichen des Innenbleches und der Abkantung des AuBenbleches 
gerichteten Laserstrahl miteinanderverschweiBt werden und 

d) im Randbereich an mindestens einer der Qbrigen oder alien nicht 
sichtbaren Seiten des AuBenbleches, die der oder den sichtbaren 
Bereichen gegenuberliegen, die Render von AuBenblech und Innenblech 
im OberlappstoB lasergeschweiBt, oder in der Kehle der Qberlappenden 
Teile lasergeschweiBt oder -gelotet werden. 
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Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren weisen also Innen- und AuBenblech der 
Anbauteile an den Randern unterschiedliche FQgestellengeometrien auf und zwar 
abhangig davon, ob an diesen Seiten die zusammenaefOaten 
Endzustand von auBen sichtbar sind Oder nicht. An den von auBen sichtbaren 
Seiten wird das AuBenblech im Randbereich nach innen abgekantet, das 
Innenblech entsprechend gegen die Abkantung geschoben und in den Spalt 
zwischen den beiden angrenzenden Bereichen zum VerschweiBen der Laserstrahl 
gerichtet. Die Randbereiche der nicht sichtbaren Seiten des AuBenbleches werden 
im OberlappstoB lasergeschweiBt oder in der Kehle der Qberlappenden Teile 
lasergeschweiBt oder -gelotet. Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren konnen 
Innen- und AuBenbleche, insbesondere an von auBen sichtbaren Seiten mit hoher 
ProzeBsicherheit genau positioniert werden, wobei die angrenzenden Rander 
weitgehend vollstandig zur Anlage kommen oder zumindest der Fugespalt, in den 
der Laserstrahl gerichtet wird, auf ein Minimum reduziert wird, indem der 
Toleranzausgleich an den nicht sichtbaren Kanten zwischen Innen- und 
AuBenblech erfolgt. 

In den UnteransprQchen sind erganzende sinnvolle MaBnahmen wiedergegeben. 

Es hat sich insbesondere als gOnstig erwiesen, jeweils zumindest an der 
Schwellerseite und/oder der Schlossseite einer Tur fQr Kraftfahrzeuge den 
sichtbaren Bereieh des AuBenbleches nach innen abzukanten und wie angegeben 
zusammenzufGgen. Die jeweils gegenuberliegenden nicht sichtbaren 
Randbereiche der Scharnierseite und/oder der Fensterseite des TurauBenbleches 
konnen dann in den Randbereichen des Turinnenbleches im OberlappstoB durch 
LaserschweiBen oder in der Kehle der Qberlappenden Randbereiche durch 
LaserschweiBen und -loten verbunden werden. 

Zur Herstellung eines geeigneten Spaltes, in den der Laserstrahl positionsgenau 
gerichtet wird, hat es sich als gunstig erwiesen, die Abkantung des AuBenbleches 
in einem Winkel zum AuBenblech selbst von groBer oder gleich 90° anzuordnen 
bzw. den Rand des AuBenbleches urn maximal 90° nach innen abzukanten. Die 
Randbereiche des Innenbleches konnen dann zum ZusammenfOgen mit der 
Abkantung auch in entsprechender Weise nach innen oder auBen abgekantet 
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werden, wobei insbesondere die Abkantungen beider Bleche einen spitzen Winkel 
bilden. Die Randbereiche des Innenbleches konnen aber auch um bis zu 180° 
nach innen oder auBen umgekantet werden, sodass der AuBenrand an der 
Abkantung des AuBenbleches zur Anlage kommt. SchlieBlich hat es sich auch als 
gQnstig erwiesen, die Stirnseite des Randbereiches des Innenbleches derartig 
abzuschragen, dass sie zur Abkantung des AuBenbleches ebenfalls einen spitzen 
Winkel bildet Dieses hat sich insbesondere als gQnstig etwiesen, wenn der 
Randbereich des Innenbleches besonders dick ausgebildet ist. 

Die Erfindung wird anhand der beigefQgten Figuren 1 bis 9 beispielsweise anhand 
einer Tur fur Kraftfahrzeuge naher erlautert. Es zeigen 

Fig. 1 + 2 schematise!) Seitenansichten von KraftfahrzeugtGren 
Fig. 3 einen Schnitt nach der Linie l-l von Fig. 2 

Fig. 4a - 4c jeweils einen Schnitt nach der Linie 11-11 von Fig. 2 
Fig. 5-9 spezielle AusfGhrungsformen fur einen Schnitt nach der Linie Ill-Ill 
von Fig. 1. 

In den Figuren 1 und 2 ist eine hintere Seitentur eines PKW in der Seitenansicht 
von auBen schematisch dargestellt, wobei die Schwellerseite 3 und die 
Schlossseite 4 die sogenannten sichtbaren Randbereiche und die Schamierseite 5 
und die Fensterseite* 6 die nicht sichtbaren Randbereiche des AuBenbleches 2 
sind. ErfindungsgemaB werden also die Rander des AuBenbleches 2 an den 
Seiten 3 und 4 um bis zu 90° nach innen abgekantet. Diese Abkantung 7 ist in 
den Figuren 5 bis 9 dargestellt. An den gegenuberliegenden Seiten 5 und 6 sind 
die Randbereiche 8 des AuBenbleches 2 nach Anbau des Bauteils nicht mehr 
sichtbar, da sie z.B. hinter dem vorderen Kotflugel oder unter dem Fenstergummi 
verschwinden. Wie in den Figuren 3 und 4 a bis 4 c dargestellt, werden die 
Randbereiche 8 des AuBenbleches 2 und die Randbereiche 9 des Innenbleches 1 
z.B. mit Hilfe von Spannern 13 fur den SchweiBvorgang aufeinander gelegt, 
sodass mit Hilfe des Laserstrahles 20 im OberlappstoB die LaserschweiBnaht 10 
(vgl. Figuren 3 und 4 a) oder in der Kehle der uberlappenden Teile eine 
KehlschweiBnaht 11 oder LaserlStnaht 12 (vgl. Figuren 4 b und 4 c) hergestellt 
wird. 
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In den Figuren 5 bis 9 sind bei einer im Wesentlichen identischen Abkantung 7 
des AuBenbleches 2 verschiedene Ausfuhrungsformen fur die Randbereiche 14 
bis 18 des Innenbleches daraestellt. Das Innenblech 1 ist im SltRorem Roroirh 
zunachst im Wesentlichen parallel zum AuBenblech 2 angeordnet. Nach Fig. 5 ist 
dann der Randbereich 14 etwas weniger als 90° zum AuBenblech 2 hin 
abgekantet, sodass der Laserstrahl 20 in einen von dem Randbereich 14 und der 
Abkantung 7 gebildeten spitzen Winkel gerichtet wird. Bei Fig. 6 sind der 
Randbereich 15 und die Abkantung 7 beide zur PKW-lnnenseite gerichtet und 
bilden ebenfalls einen spitzen Winkel fur den Laserstrahl 20. 

Bei den Figuren 7 und 8 sind die Randbereiche urn 180° nach innen, 
Randbereich 17, bzw. nach auBen, Randbereich 16 umgekantet. Dabei wird dann 
der AuBenbogen des umgekanteten Innenbleches 1 an der Abkantung 7 zur 
Anlage gebracht, sodass der Laserstrahl 20 in den von dem Bogen und der 
Abkantung 7 gebildeten Spalt gerichtet wird (vgl. Figuren 7 und 8). 

In Fig. 9 ist zumindest der Randbereich 18 des Innenbleches 1 erheblich dicker 
ausgebildet als bei den ubrigen Ausfuhrungsformen. Hier kann die Stirnseite 19, 
die voizugsweise zusatzlich abgeschragt wird, an der Abkantung 7 zur Anlage 
gebracht werden, sodass auch hier der Laserstrahl 20 in den spitzwinklig 
ausgebildeten Spalt gerichtet werden kann. 
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Bezugszeichenliste: 



1 


TGrinnenblech 
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TOrauBenblech 
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SchweHerssfte 
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Schlossseite 
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Scharnierseite 
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Fensterseite 


7 


Abkantuna an 9 


8 


Randbereich vnn 9 


9 


Randbereich von i 
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10 


LaserschweiBnaht 


11 


KehlschweiBnpht 


12 


Laserlotnaht 
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13 


Spanner 


14 


Randbereirh vnn 1 


15 


r\cjiiuoereicn von 1 


16 


Randbereich von 1 


17 


Randbereich von 1 


18 


Randbereich von 1 


19 


Stirnseite von 1 


20 


Laserstrah! 
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Patentanspruche: 

1. Verfahren zur Herstellung von Anbauteilen, wie TGren, Klappen oder 
KotflOgel, fur ein Kraftfahrzeua bestehpnri 

w — — ^ • ucoiciw CHICHI 

Innenblech (1) und mindestens einem AuBenblech (2), die getrennt 
voneinander hergestellt und anschlieBend an den Randem 
zusammengefugt werden, dadurch gekennzeichnet, dass 

a) das AuBenblech (2) im Randbereich an den von auBen sichtbaren 
Selten (3, 4) nach innen abgekantet wird, 

b) die zugeh6rigen Randbereiche (14 - 19) des Innenbleches (1) zur 
Minimierung des Spates gegen die Abkantung (7) des 
AuBenbleches (2) geschoben werden, 

c) Innenblech (1) und AuBenblech (2) durch einen in den Spalt 
zwischen den Randbereichen (14 - 19) des Innenbleches (1) und 
der Abkantung (7) des AuBenbleches (2) gerichteten Laserstrahl 
(20) miteinanderverschweiBt werden und 

d) im Randbereich an mindestens einer der Qbrigen oder alien nicht 
sichtbaren Seiten (4, 5) des AuBenbleches (2), die der oder den 
sichtbaren Bereichen gegenuberliegen, die Rander von AuBenblech 
(2) und Innenblech (1) im OberlappstoB lasergeschweiBt, oder in 
der Kehle der Oberlappenden Teile lasergeschweiBt oder -geldtet 
werden. 

4 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass an der 
Schwellerseite (3) und/oder Schlossseite (4) einer Tur fur Kraftfahrzeuge 
der sichtbare Randbereich des AuBenbleches (2) nach innen abgekantet 
wird. 



3. 



Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die 
n.cht sichtbaren Randbereiche der Scharnierseite (5) und/oder der 
Fensterseite (6) des TQrauBenbleches (2) mil den Randbereichen (14 - 19) 
des TQrinnenbleches (1) im OberlappstoB durch LaserschweiBen oder in 
der Kehle (11, 12) der Oberlappenden Randbereiche (8, 9) durch 
LaserschweiBen oder-ldten verbunden werden. 
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4. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Abkantung (7) des AuBenbleches (2) in einem Winkel zum 
AuBenblech (2) von orfiRpr nrtor nioirhon on° >>r»« n »»4 * 

• * ' <*~ — — •jiwiviimi CJI I^CUI Ul IC1 lit, 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprQche, dadurch 
gekennzeichnet, dass im sichtbaren Bereich, in dem das AuBenblech (2) 
nach innen abgekantet wird, auch das Innenblech (1) in einem 
Randbereich (14 bis 17) ganz Oder teilweise nach innen oder auBen 
abgekantet wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Abkantung (7) des AuBenbleches (2) zur Abkantung (14, 15) des 
Innenbleches (1) einen spitzen Winkel bildet. 

7. Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Randbereiche (16, 17) des Innenbleches urn bis zu 180° nach innen oder 
auBen umgekantet werden. 

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprQche, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Randbereich (18) des Innenbleches (1) parallel 
zum AuBenblech (2) angeordnet und die Stirnseite (19) des Randes des 
Innenbleches (1) derartig abgeschrangt wird, dass sie zur Abkantung (7) 
des AuBenbleches (2) einen spitzen Winkel bildet. 

9. Anbauteil fur ein Kraftfahrzeug, hergestellt nach einem Verfahren gemaB 
einem der vorhergehenden AnsprQche bestehend aus mindestens einem 
Innenblech (1) und mindestens einem AuBenblech (2), die getrennt 
voneinander hergestellt und anschlieBend an den Randern 
zusammengefQgt werden, dadurch gekennzeichnet, dass das Anbauteil 
wie in den AnsprQche 1 bis 8 beschrieben ausgebildet ist. 
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Zusammenfassung: 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstellung von Anbauteilen, wie 
TQren, Klappen und Kotflugel, fur ein Kraftfahrzeua bestehend aus mindestens 
einem Innenblech und mindestens einem AuBenblech, die getrennt voneinander 
hergestellt und anschlieBend an den Randem zusammengefugt werden und auf 
ein Anbauteil fQr ein Kraftfahrzeug, hergestellt nach einem derartigen Verfahren. 
ErfindungsgemaB ist vorgesehen, dass 

a) das AuBenblech im Randbereich an den von auBen sichtbaren Seiten nach 
innen abgekantet wird, 

b) die zugehorigen Randbereiche des Innenblech zur Minimierung des Spaltes 
gegen die Abkantung des AuBenbleches geschoben werden, 

c) Innenblech und AuBenblech durch einen in den Spalt zwischen den 
Randbereichen des Innenbleches und der Abkantung des AuBenbleches 
gerichteten Laserstrahl miteinander verschweiBt werden und 

d) im Randbereich an mindestens einer der Qbrigen oder alien nicht 
sichtbaren Seiten des AuBenbleches, die der oder den sichtbaren 
Bereichen gegenuberliegen, die Rander von AuBenblech und Innenblech 
im OberlappstoB lasergeschweiBt, oder in der Kehle der iiberlappenden 
Teile lasergeschweiBt oder -gel6tet werden. 
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